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@ Vorrichtung zum Abkuhlen und Praparieren von schmelzgesponnenem Spinngut 

Vorrichtung zum Abkuhlen und Praparieren von schmelz- 
gesponnenen Faden, bestehend aus einer parallel und 
rechtwinklig zur Spinnrichtung in das Fadenbundel ver- 
schiebbaren Einrichtung fur zentrale Zufuhr des Kuhlmedi- 
ums, bestehend aus einer als Zentralanblasvorrichtung die- 
nenden RIterkerze mit definierter Widerstandscharakteri- 
stik und einem darunter angebrachten Rlngdusenkopf fur 
Zufuhrund Ableitung von Spinnpraparationsmittel. 
An ihrem oberen Ende weist die Zentralanblasvorrichtung 
eine beheizte Spitze mit einem verschliefibaren Ringschlitz 
auf, aus dem als Einf ahrhilfe wan rend des Anspinn vorgangs 
ein scharfer, nach aufcen gerichteter Luftstrahl austritt. Da 
die Blasluft unterhalb des Praparationsrings, in einem fla- 
chen, schmalen Kanal zugefuhrt wird, erf olgt trotz Kreuzung 
' desFadenlaufskeineTeilungdesFadenbundels. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Abkiihlen von schmelzgesponnenen Faden aus Dusenplatten mit ringformiger Anord- 
nung der Dusenlocher und einer im Zentrum der abzukiihlenden Faden befindlichen porosen Blaskerze, die 
das gasformige Kuhlmedium radialsymmetrisch nach auBen gegen die Spinnfaden leitet, nach Patent 
(Patentanmeldung P 36 29 7313), dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete porose Blaskerzenmaterial 
(5) in seiner auf die Austrittsflacheneinheit bezogenen WIderstandscharaktcristik gegen den Kuhlmedienst- 
rom durch folgende Beziehinig gekennzeichnet ist: 

f 

1,43 x \0- 6 m + 2222 in < A p < -9636 ih + 20 202 m\ 

^wobei A p den Kerzenwiderstand als Druckdifferenz in Pa angibt und in den zeitlichen auf die Flachenein- 
heit bezogenen KQhlmedium-Massenstrom in kg/h x cm 2 bedeutet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB im Eintrittsbereich des Kuhlsystems des 
Kuhlmediums in die porose Blaskerze eine Querschnittsverengung eingebaut ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB eine mechanische Querschnittsverengung 
vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zur Umkehr des Kiihlme- 
dienstroms eine Blende eingebaut ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Blende im unteren Kerzenbereich 
angeordnet ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zur Veranderung des 
Geschwindigkeitsprofils des Kuhlmediums im Inneren der porosen Blaskerze eine zentralsymmetrisch 
ausgebildete Leitvorrichtung eingebaut ist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Blaskerze ein oder 
mehrere getrennt und auf verschiedenen Temperaturen und/oder Feuchtigkeitsgehalte gehaltenen Kiihl- 
medien zufuhrbar sind, die aus den porosen Kerzen in verschiedenen Hohen austreten. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlmedien Gase oder 
Dampf e, vorzugs weise Luf t, sind. 

9. Verfahren zum Abkiihlen von schmelzgesponnenen Faden aus Dusenplatten mit ringformig angeordne- 
ten Diisenlochern mit einer im Zentrum der abzukiihlenden Faden befindlichen pordsen Blaskerze, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Abkuhlen, Orientieren und Kristallisieren der Faden eine Vorrichtung nach den 
Anspruchen 1 bis 8 yerwendet wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Abkiihlen von schmelzgesponnenen Faden aus Dusenplatten mit 
ringformiger Anordnung der Dusenlocher und einer im Zentrum der abzukiihlenden Faden befindlichen poro- 
sen Blaskerze, die das gasformige Kuhlmedium radial symmetrisch nach auBen gegen die Spinnfaden leitet, nach 
Patent (Patentanmeldung P 36 29 7313). Zur Herstellung von Faden und Fasern nach dem Schmelzspinnverf ah- 
ren wird ein dosierter Schmelzstrom in Spinndiisen in eine Vielzahl schmelzfliissiger Einzelf aden aufgeteilt. Die 
Faden werden durch Ablasen mit einem Kuhlmedium unter den Erstarrungspunkt, vorzugsweise unter den 
Glasumwandlungspunkt abgekuhlt, mit konstanter Geschwindigkeit abgezogen und nach Auf trag einer Spinn- 
praparation aufgespult oder als Kabel in Kannen abgelegt 

Wesentliche Voraussetzungen fur die Herstellung einer guten und gleichmaBigen Produktqualitat sind sowohl 
eine mdglichst weitgehende Homogenitat der Schmelze als auch gleichmaBige Abkuhlbedingungen. 

Die Schmelzehomogenitat kann durch thermischen Abbau beeintrachdgt werden; der SchmelzefluB sollte 
daher mdglichst gleichmaBig sein und die DQsen keine Zonen mit vermindertem DurchfluB oder gar mit 
stagnierender Masse enthalten. Diese Forderung laBt sich am einfachsten und sichersten in radialsymmetrischen 
Runddusen verwirklichen, die auch beim Schmelzspinnverfahren eine dominierende Rolle spielen und zunachst 
ausschlieBlich eingesetztwurden. 

Ein Nachteil der Runddusen ist, daB sich beim Einsatz im herkommlichen Blasschacht mit Fadenkuhlung durch 
Queranblasen Dusendurchmesser und Anzahl der Spinnbohrungen pro Diisenplatte nicht beliebig steigern 
lassen, ohne in Konflikt zu geraten mit der Forschung nach gleichmaBigen Abkuhlbedingungea Beim Queran- 
blasen werden die auf der Blassiebseite der Diise austretenden Faden etwas starker und schneller abgekuhlt als 
die Faden, die auf der dem Blassieb abgewandten Seite der Diise austreten. Dieser Unterschied verstarkt sich mit 
zunehmender Anzahl und Flachendichte der DQsenbohrungen und bleibt schlieBlich nicht ohne Auslwirkungen 
auf die Streubreite wichtiger Fasereigenschaften wie: Streckverhalten, ReiBdehnung, Schrumpfwerte und Ver- 
halten bei Anfarbung. 

Die Anzahl der Spinnbohrungen pro Diisenplatte und entsprechend die Durchsatzleistung pro Spinnposition 
kann unter Beibehaltuhg des Prinzips der Queranblasung erheblich gesteigert werden, wenn statt der Runddu- 
sen mit ca. 600, maximal etwa 800 Bohrungen, Rechteckdusen mit 2000 bis 3000 Bohrungen eingesetzt werden. 
Ein geniigend gleichmaBiger SchmelzefluB laBt sich durch geeignete KonstruktionsmaBnahmen auch in Recht- 
eckdusen erreichen. Dagegen ist das Abdichten von Rechteck-Dusenpaketen grundsatzlich problematischer als 
das von Runddusen; beim Spinnen mit Rechteckdusen muB daher mit haufigerem Dusenwechsei gerechnet 
werden. 

Die erwahnten Nachteile konnen weitgehend vermieden werden, wenn radialsymmetrische Rund- oder 
RingdQsen mit groBer Bohrungszahl eingesetzt werden und die zur Fadenabkiihlung benotigte Blasluft nicht 
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einseitig quer sondern ebenfalls radialsymmetrisch zugefQhrt wird. 

Die konstruktiv einfacher zu verwirklichende radialsymmetrische Blasluf tfOhrung mit Blasrichtung von auBen 
nach innen ist schon seit langerer Zeit bekannt und mehrfach beschrieben worden (z. B. in US Pat 32 99 469). 

Vom Spinnverfahren her interessanter ist jedoch die umgekehrte Blasrichtung von innen nach auBen, DafQr 
gibt es mindestens zwei Grande. Einerseits wird das FadenbQndel unter der Einwirkung der Blasluft bei der 
Blasrichtung von auBen nach innen zusammengedrUckt, der Abstand zwischen den Einzelfaden also vermindert 
Mit zunehmender Intensitat der Blasluft wachst die Gefahr, daB zwei oder mehrere noch nicht vdllig erstairte 
Einzelfaden einander berGhren und miteinander verkleben oder verschmelzen ungleich starker als bei der 
Blasrichtung von innen nach auBen, bei der das FadenbQndel primar aufgeblaht und der Abstand zwischen den 
Einzelfaden vergrSBert wird. Dazu wirkt die vom FadenbQndel in seiner beschleunigten Bewegung mitgerissene 
AuBenluft als Kflhlluft-Teilstrom im Fall der Blasrichtung von auBen nach innen zwar schwach, jedoch im 
gleichen Sinn: AuBen/Innen-Effekte der Fadenabkuhlung werden verstarkt Bei der Blasrichtung von innen nach 
auBen wirkt der AuBenlufteinlaB kompensierend; die Blasluftwirkung wird dort verstarkt, wo sie am schwach- 
sten ist 

Auch die Zentralanblasung mit Blasrichtung von innen nach auBen ist bekannt und gehort zum Stand der 
Technik; sie wird u. a. beschrieben in den US-Patentschriften Nr. 38 58 386, 39 69 462, 42 85 646 und in den 
Europaischen Patentanmeldungen Nr. 00 40 482 und 00 50 483. , 

Bei dieser Art der Anblasung gibt es jedoch Probleme mit der BlasluftzufQhrung. Dies dOrfte der Grund dafOr 
sein, daB das Verf ahren trotz seiner sonstigen, offensichtlichen VorzQge bisher noch keine breitere Anwendung 
gefundenhat 

Wird die Blasluft von unter her zugeleitet, dann kreuzt sich die Luftzuf Qhrung mit dem Fadenlauf. Man kann 
zwar durch Aufteilen der aus der Duse austretenden Fadenschar in zwei seidich vorbeigeleiteten BOndel 
erreichen, daB die frisch gesponnenen Faden des BlasluftzufQhrrohr nicht beruhren. Wie in der US-Patenschrift 
42 85 646 (Spalte 2, Zeilen 6—68) ausgefiihrt wird, ist jedoch auch diese MaBnahme mit einer Reihe von 
Nachteilen verbunden An der genannten Stelle nicht erwahnt sind die erheblichen Schwierigkeiten, die sich bei 
dem Versuch ergeben, unter Verwendung der als Stand der Technik beschriebenen Anblasvorrichtungen des 
SpinnprozeB nach Unterbrechungen (durch FadenriB, Diisenwechsel, Dfisenreinigung eta) wieder in Gang zu 
setzen. Die noch ungeniigend verfestigten und klebrigen Fibrillen bleiben bei Beriihrung leicht an der Blaskerze 
hangen, reiBen ab und verkleben rQckstauend mit anderen Fibrillen, die dann ebenfalls reiBea Das Anspinnen 
wird dadurch zu einem selbst fiir geubtes Personal kaum noch beherrschbaren ProzeB. 

Als Ausweg wird in US Pat 42 85 646 eine Blasluftzufilhrung von oben, zentral durch das DQsenpaket 
hindurch, vorgeschlagen. Entsprechende Vorrichtungen werden dann auch in den neueren Patentschriften 
beschrieben (EPA 0 40 482; 0 50 483). Aber auch diese Art der Luftzuf tthrung bringt neue Probleme, beispiels- 
weise mit der thermischen Isolation. Die Schmelze in der Duse darf durch die Blasluft nicht abgekQhlt werden 
und die Blasluft sollte sich durch das beheizte Dusenpaket nicht erwarmen. Der fiir eine ausreichende Isolation 
erforderliche Platz kann nur durch eine entsprechende VergrdBerung des Dusendurchmessers geschaffen wer- 
den. AuBerdem wird aus der RunddQse eine RingdQse mit nicht mehr zentralsymmetrischem SchmelzfluB. 

Die vorliegende Erfindung betrifft die Verbesserung einer Vorrichtung zur Zentralanblasung schmelzgespon- 
nener Faden mit Blasrichtung von innen nach auBen, wie sie aus dem Hauptpatent bekannt ist 

Dieses Ziel wurde durch die Kombination folgender erfindungsgemaBer MaBnahmen erreicht 

1. Das KQhl- oder Blasmedium, insbesondere in Form von Luft, wird von unten zugeftihrt Damit wird die 
Verwendung von Runddusen mit radialsymmetrischem SchmelzefluB ermdglicht Es gibt keine Isolations- 
probleme im Dusenpaket Das UmrQsten von Altanlagen ist ohne Anderungen im Spinnbalken moglich. 

2. Der Blaskerze konnen ein oder mehrere getrennte, in Temperatur und/oder Feuchtigkeitsgehalt unter- 
schiedliche Kuhlmedien zugeftihrt werden, und diese durch geeignete Zuleitungen in beliebigen Teilab- 
schnitten der pordsen Kerze zum Anblasen der schmelzgesponnenen Faden verwendet werden. 

3. Durch Einbauten (1 1) im Eintrittsbereich des KQhlmediums von der Zuleitung zur pordsen Blaskerze, z. B. 
durch eine Blende oder durch aufgabengerechte Gestaltung des AnschluB-Stucks der Kerze zum Zulei- 
tungsrohr wird im untersten Abschnitt (13) der Kerze ein Unterdruck erzeugt, der bewirkt, daB die im 
darOberliegenden Abschnitt (14) radial angeblasenen erstarrten Faden (6) angesaugt und einzeln an die 
Praparatiohsvorrichtung angelegt werdea 

4. Im Inneren der Kerze werden Stromungs- bzw. Verdrangungskorper eingebaiit die so gestaltet sind, daB 
ein fOr die optimale Abkuhlung der schmelzgesponnenen Faden geeignetes Strdmungsprofil (14) des 
Kiihlmediums resultiert 

Dabei muB die Form dieser Einbauten sowohl auf die Gesamtmenge des KQhlmediums als auch auf den 
Eigenwiderstand des pordsen Kerzenmaterial abgestimmt werden. 

5. Der als Druckdifferenz ausgedruckte Widerstand des porosen Kerzenmaterials gegen den Ktthlmedienst- 
rom wird durch die Beziehung der empirisch ermittelten Polynome (III) < p ^ (II) begrenzt (Fig. 3): 

1,43 x 10- 6 iif + 2222 iff < A /> < -96^6 ih + 20 202 iff. 

Dabei liegt die wirtschaftliche Begrenzung der Druckdifferenz vorzugszweise bei A p ^ 10 000 Pa insbe- 
sondere bei Ap « 7000 Pa. Ap ist der Kerzenwiderstand als Druckdifferenz in Pa, m ist der zeitliche 
Kflhlmedien-Massestrom pro Fiacheneinheit Beim Unterschreiten dieser Beziehung (Kurve III) kann das 
geforderte Strdmungs-Profil des KQhlmediums nicht mehr erzielt, und das im Innern der Kerze an sich 
turbulent stromende Kflhlmedium nicht genQgend laminarisiert (gerichtet) werden. Beim Oberschreiten 
(Kurve II) wird bei gegebener Menge der notwendige Druck fur das KQhlmedhim so hoch, daB eine 
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wirtschaftliche Nutzung in Frage gestellt ist Die Kurve I stellt eine weitere wirtschaftlichWandete, 
wn^^ch ernUttelte Begrenzung des angewcndeten Drucks dar, oberhalb der der Aufwand fflr Geblase und 
Rohrleitungen,diefflrbesondershoheDruckegeeignetsind,massivansteigt 

6 Die Anblasvorrichtung wird nicht f est, sondern mobil montiert; sie kann vertikal abgesenkt und honzon- 
s ' tal durch eine Schwenk-Drenbewegung oder lineare Schub-Zugbewegung aus dem Fadenlaufbereich aus- 
gefahren, beziehungsweise in entgegengesetzter Bewegung beim Anspinnen emgefahren werden. 
7. Beim Einfahren wahrend des Anspinnens tritt aus einem Ringspalt am oberen Ende der Anblasvorrich- 
tung, d. h. der Blaskerze, ein scharfer Luftstrahl aus, der beim Einschwenken und wahrend des Hochfahrens 
der Anblasvorrichtung die Faden von dieser Vorrichtung wegtreibt und damit em Hangenbleiben, Ankle- 
io ben und ReiBen der Faden verhindert .mi j 

Beim Hochfahren trifft ein federnd gelagerter, eine flache Hutabdeckung am oberen Blaskerzenende 
durchstoBender Zentrierdorn in eine entsprechende Vertiefung in der Mitte der Dflsenplatteund rastet dort 
ein. Der Dorn wird entgegen der Federkraft in den Kerzenhut hineingedruckt und betatigt dabei .ein Vent* 
das die Luftzufuhr zum Ringspalt abstellt sobald die Blaskerze ihre obere Endstellung erreicht hat. Die 
unter 2. und 3. genannten erfindungsgemiiBen MaBnahmen ermSglichen ein problemloses Anspinnen. 

8 Auf eine Teilung der Fadenschar in zwei Biindel wird verzichtet Die Blasluft wird dem unteren Blasker- 
zenende im Bereich der Kreuzung mit dem Fadenlauf nicht fiber ein rundes Rohr zugefuhrt sondern uber 
einen fur die ganze Zentralanblasung als Schwenkarm gestalteten flachen Kanalarm mit gennger seithcher 
und relativ groBer vertikaler Ausdehnung. Die Oberkante des Kanals ist mit emem keramischen Uberzug 
beschichtet oder tragt ein Keramikelement (Stab, Halbschale) als Fadenabweiser. Es gibt keine Storungen 
der Blasluftsymmetrie und keine durch SpaltbUdung in den Fadenbfindeln verursachten Turbulenzen. 

9 Der Auftrag der Spinnpraparation erfolgt am unteren Ende des Blaskerze jedoch oberhalb des Schwenk- 
arms. Die wSBrige Praparationslosung (fiblicherweise rund 99% H 2 0) wird dosiert mindestens emem 
Ringspalt zwischen zwei ringfSrmigen, keramikbeschichteten Iippen zugefuhrt^ die von _der Fadenschar 
nach dem Durchlaufen der AnblaBsstrecke beriihrt werden. Der Fadenlauf wird dadurch stabilisiert; die 
praparierten Faden konnen problemlos gebfindelt und umgelenkt werden (z. B auch an der Oberkante des 
seitlichen Blasluftkanals). Da die Faden als offene Fibrillenschar und nicht wie fibhch als zusammengefaBter 
Spinnkabelstrang prapariert werden, kann bis zum Bundeln ein Teil des Praparationswassers ; verdampfen 
und damit zur Fadenabktthlung beitragen. Die Leitungen fur den Praparahonszulauf und die Rfickf uhrung 
von iiberschfissiger Praparation (gesammelt in einer unterhalb der unteren Lippe angebrachten nngformi- 
gen Kehle) sind innerhalb des Blasluftkanals in dem Kanalarm angeordnet 

Eine in der Anordnung der unter 5. beschriebenen Praparationsvorrichtung ahnUche Fadenabkfihl- und 
Benetzungsvorrichtung findet sich zwar in der US-Patenschrift 40 38 357. Die dort g ezejgte yor"*nmg d.ent 
jedoch einem vollig anderen Zweck, namUch der einseitigen. asymmetrischen Fadenabkuhlung durch emen 
dfinnen Flussigkeitsfilm mit der Absicht, latent krauselfahige Faden herzustellen. Anstelle von Lippen und 
Ringspalt findet sich dort ein Sintermetallformstuck mit relativ breiter Kontaktflache. Die auf emer solchen 
Hache unvermeidUch auftretende Reibung erh6ht die Fadenspannung m einer fur einen normalen SpmnprozeB 
unzulassigen Weise, besonders wenn Abzugsgeschwindigkeiten angewendet werden, die wesentiich fiber der in 
den Beispielen der genannten Patenschrift angegebenen maximalen Abzugsgeschwmdigkeit von rund 

90 p^nppil°mit f off^ stellen jedoch nur eine bevorzugte Ausffihrungsform der Mp«^ 

richtung gemaB der vorliegenden Erfindung dar, an deren Idee und Wirkungsweise sich mchts andert wenn 
beispiekweise der Ringspalt verbreitert und mit einem als Docht wirkenden MatenaLausgefullt oder auch wenn 
die Kontaktflache an den Lippenrandern durch einen schmalen Sintermetallring ersetzt wird. ^ 
Die wesendichen Teile einer bevorzugten Ausffihrungsform der Fadenabkuhlvomchtung gemaB vorliegen- 
der Erfindung sind in den Fig. I und 2 dargesteilt Fig. 3 zeigt ein Diagramm, in dem die . Druckdiffe ™™ A P ™* r 
dem Massestrom dargesteUt ist Die Polymerschmelze tritt aus den DOsenbohrungen 10 m der Spmndusenplatte 
1 in Form von zunachst schmelzeflussigen Faden 6 aus, die unter der Emwirkung der aus der Blaskerze 5 
so austretendenKuhlluftabkfihlenunderstarren. _ , 

Die DOsenbohrungen 10 sind vorzugsweise in mehreren Lochkreisen angeordnet und mcht, wie m aer 
Abbildungwegen der besseren Obersicht dargesteilt, in nur einem Lochkreis. 

Die Blaskerze 5 ist an ihrem oberen Ende durch einen flachen, kegelformigen Hut 3 abgedeckt .und in jhrer 
Lage fixiert durch einen Zentrierdorn 2, der in einer formentsprechenden Vertiefung m der Mitte der Sprnndu- 

55 ^^^^^steht aus einem p 0r 6 S en, jedoch mechanisch festen Material, beispielsweise aus Sinterme- 
tall. mehrlagigem Siebgewebe, Filtervlies mit Verstarkungseinlagen etc. Sie enthalt m ihr^rn l^wrm Vgtar 
gungskarper oder sonstige Einbauten, die dem Erstellen eines bestimmten Blasluftprofils (14) uber der Kerzen- 

'^DfeMegliohkSmk 

geschwindigkeit des Kuhlmediums festzulegen, gestattet, die Orienuerung und gegebenenfalls die Knstalteanon 
der erstarrenden Spinnfaden optimal zu beeinflussen. Dabei ist die Distanz des Erstarrungspunktes der Faden, in 
seiner Abhangigkeit vom Fadenquerschnitt und von den Abzugsbedingungen for den Erstarrungsvorgang 
oesonders wichtig. Es ist bekannt, daB diese Parameter die Qualitat der Spinnfaden wesentiich beeinflussen. Sie 
werden in der Regel experimentell erfaBt und so fur die Produktion eines besnmmten Fasertyps^fes^degt 

Die erfindungsgemaBen Vorrichtungen gestatten maximale Faserquahtat mit besonders hoher GleichmaBig- 
keit zu erreichfn 8 Ein weiterer Vorteil ist die schnelle und problemlose Wiederaufnahme djg^qw 
nach Unterbrfichen bei minimalen Abfallmengen. Dazu wird beim Anspinnen die Anblasvorrichtung zunachst 
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entfernt und erst, wenn die frisch angesponnenen Faden durch die FadenfQhrung 9 gefuhrt sind und stabil 
abgezogen werden, wieder eingeschwenkt und hochgef ahren. Beim Einschwenken und Hochf ahren tritt aus dem 
Ringschlitz 4 unter der Hutabdeckung 3 allseitig ein scharfer Luftstrahl aus, der die Faden von der Anblasvor- 
richtung wegtreibt, so daB sie nicht daran hangenbleiben und abreifien kdnnen. Beim Erreichen der Endstellung 
wird der Luftstrahl durch das Einrasten des Zentrierstif tes 2 in die DGsenplatte 1 automatisch abgeschaltet 

Zum Verspinnen von stark oligomerhaltigern Material (z. B. von Pa-6) sind Hut und Kerzehoberteil mit einer 
Heizvorrichtung versehen, die ein Kondensieren von Oligomeren auf der Blaskerze verhindert Das gasformige 
Kuhlmedium wird der Blaskerze am unteren Ende ttber den flachen, seitlichen Kanalarm (8) zugefQhrt, der auch 
die Leitungen der ubrigen Hilfsmedien in sich fOhrt und durch seine Formgebung den Fadenlauf nicht sttf rt Die 
beschriebene Anblasvorrichtung ist ungewohnlich wirksam. Wie den nachfolgenden Beispielen zu entnehmen 
ist, kdnnen damit pro Spinnstelle mit noch konvention&len Abzugsgeschwindigkeiten Durchsatzleistungen von 
rund 2J5 t/Tag/d. h. pro DOse) bei hervorragender Faden-bzw. Faserqualitat erreicht werden. Die Faden sind 
unterhalb der Praparationsvorrichtung bestehend aus Ringschlitzen und Ringkehle, und dem tiefer angeordne- 
ten Schwenkarm (8), beim Passieren der Fadenf tihrung 9 genugend abgekiihlt Sie kdnnen unmittelbar anschlie- 
Bend umgelenkt und seitlich abgezogen, und ohne den konventionell gebrauchlichen Fallschacht, das heifit in 
Kompaktverfahrensweise, verarbeitet werden. 

Beispiele 
Beispiel 1 

Polyathylenterephthalat-Granulat mit einer relativen Ldsungsviskositat von 1,60 (gemessen als l,0%ige L6- 
sung in m-Kresol bei 20° C) wurde in einem 90 mm/24D Spinnextruder aufgeschmolzen und bei 293° C Schmelz- 
temperatur mit 996g/min Durchsatzleistung ausgesponnen Gber eine RunddUse mit 1295 Rundbohrungen, 
angeordnet in 9 Lochkreisen. Der Bohrungsdurchmesser betragt 0,4 mm. 

Die Faden wurden abgekuhlt durch Innen-Zentralanblasen mit 450 kg/h Luft von 30° C und 65% rel. Feuchtig- 
keit iiber eine Sintermetall- Blaskerze mit 70 mm Innen- und 76 mm AuBendurchmesser, Kerzenlange 530 mm, 
Huthohe 30 mm (V erhaltnis Luft- zu Schmelzdurchsatz 7,5 : 1 ,0). 

Am Ende der Anblaszone passierten die Faden einen Praparationsring von 180 mm Durchmesser und wurden 
dort mit 400 ml/min einer 0,5%igen Spinnprapationsl6sung beaufschlagt Die FSden wurden anschlieBend in 
einem Fadenf iihrer 9 zusammengefaBt, iiber Galetten mit 1500m/min Geschwindigkeit abgezogen und liber 
einen Haspel in Spinnkannen abgelegt 

Das Spinnkabel wurde auf der FaserstraBe mit einem Streckverhaitnis von 1 : 3,5 verstreckt, fixiert, stauchge- 
krauselt, getrocknet und zu Faserstapeln von 38 mm Lange geschnitten. 

Bei der Faserprufung wurden folgende Ergebnisse erhalten: Triter: 1^3detex, ReiBfestigkeit: 6,4cN/dtex, 
Festigkeit bei 7% Dehnung: 2£ cN/dtex, ReiBdehnung: 20,4%. 

SpinnprozeB und Ablauf an der FaserstraBe waren storungsfreL Die mobil gelagerte und mit einem Hilfs-Luft- 
strahl in Huthohe gemaB der Beschreibung in der vorliegenden Patenanmeldung ausgerustete Anblasvorrich- 
tung konnte problemlos aus- und eingefahren werden. 

Beispiel 2— 6 

Gegenuber Beispiel 1 wurden in den Beispielen 2, 5, 6 folgende Bedingungen geandert 
Einsatz von Kerzen mit definierter WiderstandscharaJcteristik: 
Beispiel 2 und 6: Sintermetall mit hohem Druckwiderstand, 
Beispiel 5 : Metallschaum mit niedrigem Widerstand. 
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Beispiel 












2 


3 


4 


J 


0 




Granuiat 












PETP 


PETP 


PETP 


PA-6 


PETP 


Lochzahl Spinnduse 


2158/0,4 


1661/0,4 


710/0,4 


710/0,3 


2395/0,4 


Schmelzedurchsatz, g/min 


1812,6 


1693 


1792 


305 


2000 


Luftmenge, kg/h 


770 


750 


600 


390 


1200 


Verhaltnis Luft/Schmelzedurchsatz 


7,08 


7,5 


5,6 


21,3 


10 


Kerzentype 


Sinter- 






Metall- 


Sintermetall 


m Atoll 

1116 UUJ 






schaum 




. jBiasKcizenuurcnniesser, nun 




90/9 S 


90/95 

.71// 


70/74*) 


90/95 


jsjcrzcruangc, mni 






530 


580. 


580 


X/occpctrAm ViiYilm^fltiifTi ^Vcr/h /^m^ 
JNa3dC5UQni fWULiiililCUlUIXi {J&g/U V/Ul y 








0,306 


0,80 


Dnickaitierenz (FA) 


J200 






i 

jou 


OoUU 


Abzugsgeschw., rn/min 


1750 


770 


1100 


1000 


1750 


Streck^erhaltnis, 1 : 


3,0 


4,3 


4,05 


2,5 


3,0 


Titer, dtex 


1,72 


2,90 


5,03 


1,62 


1,75 


Rciflfestigkeit, cN/dtcx 


5,8 


5,4 


5 ' 7 


5,7 


6,0 


ReiBdehnung, % 


24,2 


31,4 


20,6 


53,6 


25,5 



*) Kerzenhut beheizt (310°C) urn Oligomeren-Ablagerungen zu verhindern. 

Verwendete Blaslceizen: Sintermetall Metallschaum 

Hersteller: Krebsoge GmbH/BRD Seac International BV/NL 

Werkstoff: Cr.-Ni.-Stahl 1,4404 CMCY-6 rostfrei 

Abmessung: 90/95 x 530 70/80 x 580 

Fflterfeinheit: ca. 100 micrometer grade 6/44-55 cells/inch 

Wandstarke (mm): 2,5 5,0 
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